WO 2005/005295 



1 



PCT/FR2003/001776 



Rouleau a devidage central, precedes de fabrication 

L' invention porte sur un rouleau de papier ou autre materiau absorbant 
semblable tel qu'un non-tisse, destine par exemple a Fessuyage. Elle 
concerne en particulier le domaine des produits a usage sanitaire ou 
domestique. 

Pour ces applications, les rouleaux sont constitues d'une feuille continue 
'qui comporte un ou plusieurs plis, ^v^Euetlement pre^ecbupee^n"coupons 
consecutifs dans la direction du bobinage, et enroulee axialement, 
preferentiellement autour d'un axe qui peut supporter ou non un mandrin ; 
le rouleau peut ainsi comprendre un mandrin central ou non. La feuille peut 
etre devidee : soit a partir de la surface externe du rouleau dans la direction 
du bobinage ; soit par Pinterieur, a partir du centre dans une direction 
perpendiculaire a celle du bobinage du rouleau. Dans ce dernier cas, on dit 
que le rouleau est a devidage central. 

La presente invention a pour objet les rouleaux que Ton utilise en devidage 
central. 

Quand le rouleau comporte un mandrin, on doit commencer par extraire 
celui-ci. En general, il a ete concu pour qu'on puisse le d6chirer en tirant 
sur son bord; le plus souvent, a l'une des extremites de la spirale 
helicoidale en carton qui le forme. Cependant, la pratique montre que cette 
solution n'est pas toujours satisfaisante, car Fextraction du mandrin se 
revele §tre parfois difficile si la ou les zones de rapture sont mal formees. 
De plus, cette action peut entrainer les premieres feuilles du rouleau qui 
deviennent difficilement utilisables. En outre, les premieres spires de la 
feuille etant le plus souvent collees au mandrin, elles sont impropres a toute 
utilisation et sont alors une cause de dechets. 

Ce mandrin est particulierement couteux a realiser, puisque gen6ralement 
compose de deux ou plusieurs couches de carton liees par collage. II est 
associe egalement le plus souvent a une colle « d'accrochage » de la 
premiere spire du rouleau. H n'est de plus d'aucune utility une fois retire, et 
devient done un dechet. 

Pour pallier cet inconvenient, on propose aussi des bobines a ddvidage 
central sans mandrin. Celles-ci sont a priori de mise en oeuvre plus facile 
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par l'utilisateur, car il n'est plus necessaire d'enlever le mandrin 
prealablement a leur mise en service. Pour realiser celles-ci, on peut, en 
fabrication, prevoir un mandrin provisoire sur lequel on enroule la feuille. 
On retire ensuite le mandrin, avant le conditionnement des bobines. Cette 
technique presente des contraintes sur le plan industriel car il faut ajouter 
un poste d' extraction des mandrins a la ligne de bobinage. 

Selon un mode de fabrication sans mandrin, la feuille est decoupee en ligne 
dans le sens longitudinal, avant b obinag e, a partir d'une feu ille m ere de 
"""granne Tafgeuf ,~ eFen""au"fanT de "bandes "que ~de~ rouleaux Individuals - "a 
obtenir. 

Selon un autre mode de fabrication, on enroule directement la feuille mere 
sur une broche, egalement sans interposition de mandrin. La feuille initiate 
qui est de grande largeur, est d'abord enroulee de maniere a former une 
bobine unique au diametre definitif du rouleau individuel, appele « log » 
dans le domaine. Apres formation du log, on l'extrait de la broche et on le 
tronconne ensuite en rouleaux individuels. 

Cependant, la feuille, que ce soit de 1'ouate de cellulose, crdpee sec ou 
humide, du papier voie seche ou un non-tiss6, presente une certaine 
elasticity. En raison des contraintes internes du rouleau, dues par exemple 
au serrage de la feuille sur la broche pendant le bobinage et/ou a la tension 
de la feuille que genere 1' operation de deroulement/enroulement par la 
machine, on ne peut eviter normalement la reduction du trou central par 
l'aflfoissement ou reffondrement au centre des premieres spires apres que 
Ton a retire la broche. Cet effondrement se produit, par exemple, apres 
extraction de la broche et/ou au moment de la coupe du log, par la pression 
exerc6e par la scie. 

En tout etat de cause, on constate une reduction partielle ou totale du trou 
central au cours des manutentions et transport, en raison des chocs et/ou 
vibrations inevitables auxquels les rouleaux sont soumis. 

Lorsque le trou central est completement reduit, il est difficile de le 
reformer au moins a la main, et la prehension de la premiere spire n'est pas 
aisee. II s'ensuit mevitablement des dechets, notamment pour la mise en 
service du rouleau dans un distributeur, car on est amene alors a saisir 
plusieurs spires a la fois. 
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On sait realiser des rouleaux sans mandrin dont le trou central reste forme 
apres extraction de la broche et/ou apres coupe par une scie. On peut 
utiliser par exemple une broche dont le profil, cannele ou polygonal, 
permet la formation d'un trou dont les parois sont auto-portantes. Un 
exemple de realisation est illustre par le brevet FR 2554799. 

Neanmoins, le trou central est de faible diametre et les premieres spires 
restent difficiles d'acces. Elles se presentent en une torche serree, 
h61icoi*dale a faible « pas », peu propice a une utilisation aisee. Si le 
diametre - 3u~ trou Centra! est^plus^impoftaritr orf peut "difficileTnenl; eviter " 
d'associer les premieres spires entre elles. Pour cela on emploie un agent de 
liaison que Ton depose directement sur la feuille ou indirectement via la 
broche ou un des cylindres de bobinage, par un systeme adapte, au moment 
de l'enroulement des premieres spires sur la broche. Tout autre principe 
d' association entre elles des premieres spires, par procede mecanique 
notamment, est applicable. On consolide ainsi ces premieres spires qui 
ensemble r6sistent aux efforts des contraintes internes. 

Cependant, la encore, on ne peut eviter les d6chets lors de la mise en 
service d'un tel rouleau. Que ce soit dans le cas d'une utilisation directe ou 
dans le cas ou Ton utilise ce rouleau dans un distributeur a devidage central 
dans lequel on doit introduire l'extremite de la feuille dans un orifice de 
distribution relativement etroit, on est oblig6 d'eliminer au prealable les 
premieres spires associees entre elles. 

Dans ce dernier type de realisation egalement, on ne peut eviter que 
certains rouleaux ne soient choques lors du transport, avec comme 
consequence Paffaissement du trou central comme dans les cas mentionnes 
plus haut. Pour 6viter ce risque, on prevoit d'ailleurs de conditionner 
pr6ferentiellement les rouleaux dans des caisses en carton, contrairement 
aux rouleaux avec mandrin qui se suffisent d'une enveloppe souple en 
papier ou en matiere plastique. Le cout s'en trouve considerablement 
augmente. 

L'interSt que Ton pouvait trouver a ces rouleaux sans mandrin par rapport 
aux rouleaux avec mandrin en est ainsi fortement diminue. 

L'invention a done pour objet un rouleau sans mandrin compose d'une 
feuille de materiau souple, tel qu'un materiau fibreux absorbant d'un 
grammage total compris entre 15 et 300 g/m 2 , preferentiellement entre 15 et 
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100 g/m 2 , forme par enroulement autour d'un axe de bobinage, qui ne 
presente pas les inconvenients rapportes ci-dessus. 

Le materiau absorbant peut etre une ouate de cellulose, crSpee sec ou 
5 humide, un papier voie seche ou un non-tisse. H peut dtre compose d'un ou 
de plusieurs pks, associes ou non, eventuellement predecoupes en coupons. 

Le materiau est a l'etat sec. H n'est pas humide ; en particulier il n'est pas 
impr6gne de lotion ou de tout autre liquide. 

10 

Conformement a l'invention, le rouleau est caracterise par le fait qu'il 
comprend une amorce de devidage central formant une saillie le long dudit 
axe de bobinage par rapport a au moins une partie du plan de Tun des 
flancs du rouleau. L' amorce peut Stre sur l'axe ou legerement decalee par 
is rapport a cet axe. 

L'invention s'applique en particulier aux rouleaux dont le bobinage est 
realise dans des conditions de forte tension de la feuille et de serrage sur le 
support de bobinage, qui permettent de produire des rouleaux a tort 
20 m&rage mais qui conduisent inevitablement a la reduction du trou central. 

Avantageusement, l'amorce de devidage central est constitute d'une 
portion de Pexir6mit6 interne de la feuille, formant le rouleau individuel. 

25 La solution de l'invention permet de se liberer de tous les problemes lies a 
la reduction du trou central puisqu'on a acces a la premiere feuille depuis 
rexttrieur du rouleau. De ce fait, il n'est plus necessaire de lier les 
premieres spires entre elles pour essayer de maintenir le trou forme. On 
evite ainsi les dechets, tant au niveau de la machine de production en raison 

30 de l'absence de systeme d'association des spires, que lors de la mise en 
service du rouleau. On peut done conditionner les rouleaux dans de simples 
emballages souples, notamment plastiques. 

En particulier, cette amorce est form6e par rabattement transversal d'une 
35 portion de l'extremite de la feuille sur l'axe de bobinage du rouleau ; elle 
est pr6ferentiellement de forme effilee. On a alors 1'avantage 
supplementaire de faciliter 1'introduction de rextremitt de l'amorce dans le 
dispositif de distribution d'un distributeur a ddvidage central, par exemple. 
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Conformement a un autre mode de realisation, 1' amorce est realis6e par une 
portion d'extremite de la feuille en saillie par rapport au fond d'une rainure 
ou d'un lamage r6alis6e dans un flanc et proche de l'axe de bobinage du 
rouleau. 

L'invention porte aussi sur un precede pour fabriquer un rouleau de ce 
type. 

Conformement a une caracteristique de l'invention, on re alise 1' am orce 
"avanTooblnage" par^b"alEemenWansWs^pa^ sa direction lie " 

deplacement d'une portion de l'extremite avant de la feuille. 

Ce principe s' applique dans un procede avec ou sans support de bobinage. 
Une broche est un exemple de support de bobinage. 

L'invention concerne en particulier un proc6de comprenant les etapes dans 
lesquelles on dispose la feuille de facon qu'elle s'etende 
perpendiculair ement a un support de bobinage, a proximite d'une exfremite 
de la dite feuille, on rabat ensuite l J extremite de laaite feuille sur le support 
de bobinage, on maintient une portion de cette extremite sur le support de 
bobinage, et on met celui-ci en rotation autour de son axe de facon a 
enrouler la feuille. 

Conformement a l'invention, avant mise en rotation, on dispose la portion 
d'extremite de facon a ce qu'elle s'etende en dehors de l'un des bords 
lateraux de la feuille. 

Conform6ment a une autre caracteristique, on place le support de bobinage 
par rapport a la feuille, de maniere qu'une portion de l'extremite de la 
feuille soit disposee d'un c6te du support de bobinage et le reste de la 
feuille, de 1' autre ; on ramdne ensuite ladite portion sur le support avec un 
deplacement transversal, c'est-a-dire dans une direction formant un angle 
non nul par rapport a la direction de defilement de la feuille 

Conformement a une autre caracteristique, le deplacement transversal est 
assure par projection d'air. 

Conformement a une variante, le deplacement transversal est assure par le 
frottement d'une piece sur la portion d'extremite ; cette piece se deplacant 
avec un mouvement ayant une composante transversale. Le deplacement de 



WO 2005/005295 



6 



PCT/FR2003/001776 



la portion de 1'extremite de la feuille peut egalement Stre assure par une 
simple rotation de la dite piece. 

Conformement a une autre caracteristique, on decoupe une large feuille de 
5 materiau souple en une pluralite de feuilles individuelles disposees c6te a 
c6te ; on d6place transversalement, de preference sur un meme cote, une 
portion de 1'extremite desdites feuilles individuelles ; on enroule les dites 
feuilles autour d'un support de bobinage et on separe ensuite chacun des 
rouleaux ainsi formes. La portion de 1'extremite desdites feuilles se trouve 
io ainsi liberee au centre, lors de~IaTsepafafiorrdes3its rouleaux. 

Conformement a un autre mode de realisation du procede, on decoupe une 
large feuille de materiau souple en une pluralite de feuilles individuelles au 
moyen d'un dispositif de coupe, on bobine tout d'abord la ou les premieres 

is spires du rouleau, on deplace ensuite transversalement le dispositif de 
coupe, et on bobine le reste de la feuille pour former le rouleau. La ou les 
premieres spires du rouleau se presentent ainsi en saillie sur l'un des flancs 

du rouleau, objet de rinvention. 

20 Conformement a un autre mode de realisation du procede, on bobine tout 
d'abord la ou les premieres spires du rouleau, on deplace transversalement 
le support de bobinage par rapport au sens de deplacement de la feuille, et 
on bobine le reste de la feuille pour former le rouleau. La ou les premieres 
spires du rouleau se presentent ainsi en saillie sur l'un des flancs du 

25 rouleau, objet de Pinvention. 

Conformement a un autre mode de realisation du proced6, on forme le 
rouleau par enroulement de la feuille sur un support de bobinage, on extrait 
le rouleau du support de bobinage, et on fait glisser une portion de 
30 1'extremite interne de la feuille en dehors du trou laisse par le support de 
bobinage pour former ladite amorce avant toute eventuelle reduction du 
trou central. 

On va maintenant decrire 1' invention plus en detail en reference aux dessins 
35 joints en annexe sur lesquels : 

la figure 1 represente un rouleau sans mandrin de Part anterieur dont 
le trou central est reduit, 



WO 2005/005295 PCT/FR2003/001776 

7 

la figure 2 represente un rouleau de Pinvention avec une amorce de 
devidage central faisant saillie le long de Paxe par rapport a Tun des flancs 
du rouleau, 

les figures 3 a 5 repr6sentent sch6matiquement, en vue de profil, la 
progression d'une feuille dans une machine permettant de realiser les 
rouleaux sans mandrin conformes a 1' invention, 

la figure 6 represente la machine selon la figure 4, vue de dessus, 

la figure 7 represente un autre mode de realisation des rouleaux 
conformes a l'invention, 

la figure 8 represente un autre mo^e~lie~re^isMion - de P amorce" 
conforme a l'invention. 

La figure 9 represente un autre mode de realisation de 1* amorce 
conforme a Pinvention. 

Le rouleau represente sur la figure 1, est par exemple un rouleau (R) de 
papier absorbant sans mandrin que Ton utilise pour Pessuyage ; soit a la 
maison, soit dans un atelier. A titre d' illustration, le papier est par exemple 
une ouate de cellulose a deux plis de 20 g/m 2 chacun, preferentiellement 
associes. Le rouleau a ete obtenu par enroulement d'une large feuille de 
2600 mm de laize, sur un support de bobinage en forme de broche par 
exemple a section circulaire de diametre de 10 a 80 mm. Apres formation 
d'un rouleau, designe « log » dans le domaine, de 20 cm de diametre par 
exemple, on en extrait la broche et on le conduit a une station de sciage. 
Les rouleaux ainsi realises sont ensuite conditionnes pour P expedition. On 
a represent^ le rouleau apres que les parois du trou central se sont 
effondrees dans la direction centrale. Le trou (T) est reduit jusqu'a se 
retrouver completement aplati. Lors de la mise en service du rouleau dans 
un distributeur a devidage central, on doit liberer l'extremite interne de la 
feuille et la glisser dans P orifice de distribution. On comprend que cette 
operation soit malaisee dans ce cas, car on doit tirer sur les premieres spires 
pour degager cette extremite. H en resulte inevitablement des dechets. 

La figure 2 montre un rouleau (10') sans mandrin conforme a l'invention. 
Le trou central est r6duit comme dans le cas precedent de Part anterieur. 
Cependant la mise en service du rouleau est largement facilitee par la 
solution de Pinvention qui a consiste a former une amorce (10B) de 
devidage central. Cette amorce est, selon le mode de realisation le plus 
simple, constitute par une portion de Pextremit6 interne de la feuille 
formant le rouleau que Pon a au prealable, avant tout affaissement des 
parois du trou central, liberee, et mise en saillie par rapport a Pun des 
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flancs du rouleau. On peut former cette amorce, soit au moment de la 
formation du rouleau juste avant ou pendant Penroulement de la feuille, 
soit apres realisation du rouleau quand le trou est encore form6, c'est a dire 
juste apres la coupe, en tout etat de cause, de preference peu de temps 
apres. 

Avantageusement, cette amorce (10B), de 0,3 a 20 cm de long et de 
preference de 1 cm a 15 cm, est formee d'une portion de Fextr6mite interne 
de la feuille, que Ton a rabattue dans la direction de l'axe de bobin age du 
rouleau et fait debordeFparlippdrT aullanc" "CefEe amorce" forme aihsi une " 
queue de prehension en pointe qui est souple a son extremite et que Ton 
peut aisement rabattre contre le flanc du rouleau, pour proceder au 
conditionnement desdits rouleaux avant transport. En outre la pointe est 
maniable et peut Stre introduite aisement dans un distributeur. La longueur 
de P amorce est choisie en particulier pour la facilite avec laquelle elle peut 
6tre saisie et avec laquelle elle peut etre introduite dans 1' orifice 
d' extraction d'un distributeur. La longueur de 1' amorce correspond a la 
distance entre 1' extremite de 1' amorce et le flanc du rouleau. 

L' amorce peut Stre renforcee par un element complementaire, coloration 
par exemple. 

Selon un mode de realisation non represente, l'amorce peut 6tre renforcee 
mecaniquement par une languette, ou tout moyen appropri6, ou element 
supplemental rapporte sur la feuille et agence pour etre en saillie sur 
l'axe du rouleau. 

L'element rajoute est alors dispose sur 1'extremite de la feuille avant 
bobinage ou apres separation des rouleaux, en saillie sur Tun des flancs du 
rouleau. 

On decrit maintenant un premier mode de fabrication des rouleaux. 

Sur les figures 3 a 6, on a represente les elements d'une machine 
permettant de realiser les rouleaux sans mandrin de Tinvention. Avec cette 
machine, on decoupe en ligne une large feuille (1) issue d'une bobine mere 
(3), avant enroulement sur une broche (11). La largeur de la feuille dans le 
domaine des produits en papier absorbant est par exemple de 2600 mm. La 
feuille est coupee dans le sens longitudinal au moyen de lames (5) 
disposees en parallele, en une pluralite de feuilles individuelles (10) dont la 
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largeur correspond a la largeur des rouleaux individuels que Ton souhaite 
obtenir. Le moyen de coupe peut dtre constitue d'une serie de lames 
disposees verticalement ou bien des disques cooperant avec un cylindre 
support et coupant la feuille. D'autres moyens sont connus de rhomme du 
metier. 

Les feuilles (10) sont entrainees vers un dispositif comportant deux 
cylindres (7 et 9) paralleles et entraines en rotation par des moyens moteurs 
non represented. Les deux cylindres sont legerement espaces l'un de 
Pautre. Une tois les" feuilles (iu) dans la positiorTde Ia~figufe" 3, on amene" 
en place une broche (11) par des moyens appropri6s. La broche vient pincer 
la feuille contre les cylindres (7 et 9), comme on le voit sur la figure 4. Elle 
chevauche l'espace menage entre ces deux cylindres d'entrainement 
contigus. La broche d61imite ainsi d'un cote une portion d'extremite (10A) 
des feuilles (10). Pour amorcer Penroulement des feuilles sur la broche, on 
pr6voit un moyen (15) qui rabat transversalement la portion d'extremite 
(10A) sur la broche (11). Ce moyen peut etre constitue par un ou plusieurs 
jets d'air judicieusement orientes. Puis, un rouleau presseur (13) est 
descendu pour venir maintenir Pextr6mite (10A) des feuilles contre la 
broche. Une fois les differents organes en position, on entraine les cylindres 
(7 et 9) en rotation. Ceux-ci font tourner la broche et le rouleau 13 sur eux- 
memes permettant Penroulement de la feuille comme on le voit sur la 
figure 5. 

Lorsque Petape d'enroulement est terrnin6e, on releve le rouleau presseur 
et on deplace la broche avec ses rouleaux (10') jusqu'a la station suivante 
ou on coupe les feuilles individuelles, parallelement & l'axe de bobinage, 
sur toute la largeur de la feuille mere, en aval des cylindres (7 et 9). Puis, 
on extrait la broche de l'ensemble forme par les rouleaux (10'). 

Conformement a P invention, les rouleaux comportent en saillie sur Paxe, 
autrement dit en debordement par rapport a Pun des flancs du rouleau, une 
amorce (10B) de d6vidage central. 

On realise cette amorce au moment de Penroulement des feuilles. On voit 
sur la figure 6, qui est une vue de dessus de Installation correspondant a la 
vue de la figure 4, la broche (11) pos6 sur les deux cylindres (7 et 9) et 
pincant la feuille. Les feuilles (10i, 10 2 ,...) sont disposees en dessous de la 
broche (11) et leurs portions d'extremite (10Ai, 10A 2 , ...) rabatrues 
transversalement sur celle-ci. Les moyens (15), ici constitues de jets d'air, 
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sont inclin6s sur 1'axe de rotation de la broche de maniere a imprimer a ces 
portions d'extremite un mouvement de deplacement transversal partapport 
a la direction de deplacement des feuilles. Ces portions d' extremity (10Ai, 
10A 2 , ...), se trouvent ainsi deplacees dans la direction de l'axe de 
bobinage. Ainsi, chaque portion d'extremite, (10Ai) par exemple, vient 
deborder sur le c6t6 en direction de la feuille voisine, (10A 2 ). Une fois 
qu'elles sont dans cette position, le rouleau presseur (13) immobilise les 
differentes portions (10Ai, 10A 2 , ...) d'extremite contre la broche (11). 
L'enroulement peut commencer. Lors de renroulement, la partie 
debor dante~(TDBT, ~ IDJ3 2 , ■•■), "de" la" portion _ d'extremite de chacune des" 
feuilles se retrouve pincee entre la broche et la premiere spire du rouleau 
voisin. 

La partie debordante se trouve lib&ree au moment ou Ton retire la broche. 
Cette partie (10Bi, 10B 2 , ...), constirue alors 1' amorce de devidage central 
pour le rouleau. 

Le moyen (15), pour rabattre les portions d'extremite sur l'axe en leur 
imprimant un mouvement de deplacement transversal, a ici 6te repr6sente 
par des jets d'air orientes avec un certain angle, non droit, par rapport a 
l'axe de bobinage. Cependant, d'autres moyens sont connus et a la port6e 
de Thomme du metier sans sortir du cadre de Pinvention. Ce dernier peut 
etre une brosse se deplacant dans cette direction par exemple. Ce moyen 
peut etre decloubie, par un moyen pour le mouvement de rabattement et un 
moyen pour le deplacement dans la direction de l'axe de bobinage. 

Selon une variante, on decoupe une large feuille de materiau souple au 
moyen du dispositif de coupe en une pluralite de feuilles individuelles (10i, 
10 2 , ...) dispos6es cote a cdte, et on realise l'amorce (10B) par d6calage 
transversal au sens d'enroulement de la feuille (10) du dispositif de coupe. 
On enroule ensuite les dites feuilles autour d'une broche (11) et on separe 
chacun des rouleaux apres leur formation, les amorces (10Bi, 10B 2 , ...) 
ainsi realisees par les extremites (10Ai, 10A 2 , ...) desdites feuilles se 
presentent en saillie sur l'un des flancs du rouleau. 

Selon encore une autre variante, on realise l'amorce (10B) par decalage 
transversal au sens d'enroulement de la feuille (10) du support de bobinage, 
les amorces (10Bi, 10B 2 , ...), issues des extremites (10Ai, 10A 2 , ...) des 
feuilles provenant de la decoupe d'une large feuille de materiau souple en 
une pluralite de feuilles individuelles (10i, 10 2 , ...) disposees cdte a cdte, se 
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presentent en saillie sur Tun des flancs du rouleau apres la separation 
desdits rouleaux. 

Le rabat transversal peut Stre realise indifferemment en direction de Tun ou 
l'autre des bords des feuilles individuelles (10!, 10 2 , ...) mais il est de 
preference tourae dans le meme sens que celui de 1'extraction de la broche. 

La longueur de 1' amorce 10B faisant saillie depend directement de la 
longueur de la portion d'extremit6 10A et de Tangle de rabat. Cette 
longueur 10B" estrpr^ferentieilenient compiise"entre^6^-et-20-cm: 

On a mis en evidence que la tres faible surepaisseur generee par Famorce 
repliee sur le flanc du rouleau n'affectait pas la stabilite de la palettisation. 

L' invention peut etre mise en oeuvre avec tout type de broche ou support de 
bobinage. Le profil et le diam^tre peuvent etre quelconques, dans la mesure 
ou Ton peut extraire la broche une fois les rouleaux formes. 

Avantageusement, la broche pr6sente un 6tat de surface avec un coefficient 
de friction approprie, tel que l'adjonction d'un agent lubrifiant s'avere etre 
inutile. 

H n'est pas n£cessaire que la largeur de la feuille soit un multiple du 
nombre de feuilles dScoupees. On peut avantageusement enrouler la rogne. 
Le rouleau de plus faible largeur ainsi form6 sert alors d'amortisseur lors 
de rextraction de la broche. H est ensuite £limin6. 

La prSsente invention permet aussi de ne pas utiliser d' agent liant pour 
garder le trou ouvert apres retrait de la broche. Une eventuelle reduction de 
la dimension du trou central avant emballage, ou m&ne lors de chocs et/ou 
vibrations qui surviendraient pendant le transport, ne sont pas 
prejudiciables a la solution de rinvention. L' amorce (10B) de prehension 
reste disponible a rutilisateur final. 

On a d^crit rinvention pour une machine ou Falimentation de la broche 
etait effectuee apres arr6t de la machine. La prSsente invention s'applique 
aussi bien sur aux cas ou le changement de la broche est effectue sans arret 
de la machine. Dans le domaine, on qualifie de « cycle continu » ou « non 
stop », une telle machine. Cependant, 1' operation de deport transversal de 
la portion d'extremite de la feuille est dans ce cas plus d61icate a realiser 
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puisque devant Stre effectu6e . dans un laps de temps tres court. On 
sunnonte cette difficulte en reduisant par exemple la vitesse de la machine. 

On a decrit un procede avec enroulement autour d'une broche. Ce principe 
s'applique egalement a un procede ne feisant pas appel a un support de 
bobinage. 

Selon un autre mode de realisation de 1' invention, on procede a la 
formation d'une amorce de devidage central apres formation des rouleaux. 
— Ceuxl^peWenTavolret^ 

c'est a dire avec coupe en ligne en amont du bobinage. 

Selon un autre procede, on enroule la feuille mere sans refente en 
ligne, pour former un « log » a la largeur de la feuille mere sur une broche 
sans mandrin. On extrait la broche puis on tronconne le log a la scie. 

On retire ensuite du trou central une portion de Fextremite interne de la 
feuille. 

Par exemple, un moyen pour effectuer cette operation consiste a introduire 
dans le trou central une piece cylindrique de longueur et de diametre 
inferieurs a celui-ci. Cette piece est pourvue d'un moyen de prehension de 
l'extremite de la feuille. II peut s'agir par exemple d'un moyen 
d'aspiration. 

On a represente sur la figure 7 un exemple de realisation de ce moyen 
d'extraction de la portion d'extremite de la feuille. 

H est constitue d'un element cylindrique (100) communiquant par des 
perforations (102) avec une source de vide. On introduit l'element (100) 
dans le trou central et on cree une aspiration par laquelle la feuille est 
plaquee contre sa paroi. On tourne 1' element autour de son axe, tout en le 
retirant du trou ; de facon combinSe, soit pr6alablement ou posterieurement 
a son extraction du trou. L'extremite de la feuille est alors entrainee hors du 
rouleau. Cette partie sortie du rouleau constitue 1' amorce de d6vidage 
(10B). L'extraction du dit element est stoppee lorsque la longueur de la 
feuille extraite est consideree suffisante. D'autre moyens que ce moyen 
d'aspiration a la portee de l'homme du metier sont envisageables. La 
separation de la dite feuille de 1' element cylindrique est realisee ensuite par 
simple coupure de l'aspiration. Si besoin, elle peut egalement 6tre realisee 
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par soufflage au travers de ces memes perforations, ou par tout autre moyen 
approprie. 

Un autre moyen pour realiser F amorce est de menager une rainure ou un 
simple lamage sur le flanc du rouleau a proximity du trou central. On voit 
sur la figure 8 que le rouleau comprend une rainure 21 menagee sur le flanc 
du rouleau 20. Cette rainure comprend un fond en retrait par rapport au 
flanc du rouleau. La ou les premieres spires internes S20 depassent du fond 
de la rainure, sans depasser du plan du reste du flanc. Cette portion 
d'extremlte - 3e Ta~ teuiile7~en saiilie par rapport aTTtoncTTle la rainure," 
constitue alors une amorce de devidage central. 

Le procede de fabrication d'un tel rouleau consiste par exemple a decouper 
au moyen d'un dispositif de coupe, une large feuille de materiaU souple en 
une pluralite de feuilles individuelles disposes c6te a cote. Pour realiser la 
rainure, un second dispositif de coupe, initialement aligne avec le premier, 
est deplace transversalement puis ramene en position initiale. La partie 
ainsi decoupee est eliminee. La distance de deplacement transversal 
determine la profondeur de la rainure que l'on veut realiser. La longueur de 
feuille ainsi coupee determine la largeur du fond la rainure. 

Sur la figure 9, le rouleau 30 comprend un simple lamage 3 1 au lieu d'une 
rainure. Ce lamage peut 8tre realise par un outil coupant par exemple. La 
portion de la feuille entre le trou central du rouleau et la rainure, forme une 
amorce, qui peut ainsi etre saisie aisement. 
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Revendications 

1) Rouleau sans mandrin (10', 20, 30), compose d'une feuille (10) de 
materiau souple non humide tel qu'un materiau fibreux absorbant, 
forme par enroulement de la feuille autour d'un axe de bobinage, 
caracteris6 par le fait qu'il comprend une amorce (10B, 21, 31) de 
devidage central formant une saillie le long dudit axe, par rapport a 
au moins une partie du plan de l'un des flancs du rouleau. 

^"Rouleau selon la revendiratiorr~precedenLe dunL la _ loiigueiu de~ 

l'amorce (10B) est comprise entre 0,3 et 20 cm et de preference entre 
1 et 15 cm. 

3) Rouleau (10') selon la revendication 1 ou 2 dont Pamorce (10B) est 
constituee par une portion (10A) de 1' extremity interne de la feuille 
(10). 

4) Rouleau (10') selon la revendication 3, dont Pamorce (10B) est 
formee par rabattement transversal sur Paxe de bobinage du rouleau 
de ladite portion d'extremite (10A). 

5) Rouleau (10') selon la revendication 4, dont Pamorce (10B) est de 
forme effilee. 

6) Rouleau (20, 30) selon la revendication 1 dont Pamorce est 
constituee par une portion d'extremite de la feuille en saillie par 
rapport a une rainure (21) ou un lamage (31) pratique dans un flanc 
du rouleau a proximite de son axe. 

7) Rouleau selon la revendication 1, dont Pamorce (10B) est renforcee 
visuellement par coloration. 

8) Rouleau selon la revendication 1, dans lequel Pamorce (10B) est 
renforcee mecaniquement par un element supplementaire. 

9) Rouleau selon la revendication 1, dans lequel Pamorce (10B) est 
constituee par un 61ement rapporte sur une portion de l'extaemite 
interne de la feuille (10A). 

10) Procede de fabrication d'un rouleau (10') selon Pune des 
revendications 2 a 5, dans lequel on realise Pamorce (10B) par 
rabattement transversal d'une portion (10A) de l'extremite de la 
feuille, de maniere a ce qu'elle forme un angle non droit par rapport 
a Paxe de bobinage du rouleau et depasse du bord de la feuille, avant 
mise en rouleau (10') de la feuille. 

11) Procede selon la revendication precedente, dans lequel la mise 
en rouleau (10') de la feuille est realisee sur un support de bobinage. 
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12) Procede selon Tune des revendications 10 et 11 selon lequel 
on ne lie pas entre elles les premieres spires au centre du rouleau. 

13) Precede selon Tune des revendications 10 a 12, avec les etapes 
de realisation du rouleau (10') par enroulement de la feuille (10) 
autour d'un support de bobinage (1 1), selon lesquelles : 

on dispose la feuille de facon qu'elle s'etende a une extremite 
perpendiculairement de part et d'autre du support de bobinage (1 1), 

on rabat cette extremite de la feuille (10A) sur l'axe de 
bobinage du rouleau, 

o^mateie^rc^tt^OTtioTT^ - 

le support de bobinage (1 1), 

on met le support de bobinage en rotation autour de son axe de 
facon a enrouler la feuille (10), 

caracterise par le fait qu'avant la mise en rotation du support 
de bobinage (11), on dispose ladite portion (10A) d' extremite de la 
feuille de facon a ce qu'elle s'etende en dehors de Tim des bords 
lateraux de la feuille (10). 

14) Procede selon la revendication precedente, dans lequel on 
place le support de bobinage (11) par rapport a la feuille (10) de 
maniere qu'une portion (10A) de 1' extremite de celle-ci soit disposee 
d'un cote du support (11) et le reste de la feuille (10) de 1' autre, on 
ramene ladite portion (10A) d'extremite sur le support avec un 
deplacement transversal. 

15) Procede selon la revendication pr6cedente, dans lequel le dit 
deplacement transversal est assure par projection d'air. 

16) Proced6 selon la revendication 14, dans lequel le dit 
deplacement transversal est assure par le frottement d'une piece sur 
la portion d'extremite. 

17) Procede selon l'une des revendications 10 a 16, dans lequel 

on decoupe une large feuille (1) de materiau souple en une 
pluralite de feuilles individuelles (10 u 10 2 , ...) disposees cdte a cote, 

on deplace transversalement une portion (10Ai, 10A 2 , ...) de 
1' extremite desdites feuilles, 

on enroule les dites feuilles autour d'un support de bobinage (11) 

et, ... 
on separe chacun des rouleaux apres leur formation, liberant amsi 

1' amorce (1 0B). 

18) Proc6de de fabrication d'un rouleau selon l'une des 
revendications 2 a 5, dans lequel 
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on forme le rouleau par enroulement de la feuille sur un support de 
bobinage, 

on extrait le rouleau du support, et 

on fait glisser la portion de 1' extremite en dehors de Porifice menage 
par le support avant que le trou ne s'ecrase sur lui-meme pour former 
ladite amorce (10B). 

19) Procede selon la revendication 18, dans lequel 

on decoupe prealablement une large feuille de materiau souple en 
une pluralite de feuilles individuelles (10i, 10 2 , ...) disposees c6te a cote, 

oirenrouie" tes~dte"1eTirttes aulour d'hm^upportrtte^bmage^l-l^et- 

on separe chacun des rouleaux apres leur formation, avant de faire 
glisser chacune des portions (10Ai, 10A 2 , ...) de leur extremite en 
dehors de 1' orifice menage par le support. 

20) Procede selon la revendication 18, dans lequel 

on enroule une large feuille de materiau souple autour d'un support 
de bobinage (11) pour former un « log » a la largeur totale de la feuille 
et au diametre du rouleau individuel final, 

on realise les rouleaux par sciage de ce « log », avant de faire glisser 
chacune des portions (10Ai, 10A 2 , ...) de leur extremite en dehors de 
rorifice menage par la broche. 

21) Procede de fabrication d'un rouleau selon Tune des 
revendications 2 a 5, dans lequel 

on decoupe une large feuille de materiau souple en une pluralite de 
feuilles individuelles (10i ,10 2 ...) disposees c6te a c6te au moyen d'un 
dispositifde coupe, 

on bobine tout d'abord la ou les premieres spires du rouleau 
on realise 1' amorce (10B) par deplacement transversal du dispositif 
de coupe, 

on enroule les dites feuilles autour d'un support de bobinage (1 1) et 
on separe chacun des rouleaux apres leur formation, les amorces 

(10Bi, 10B 2 , ...) ainsi realisees par les extremites (10Ai, 10A 2 , ..;) 

desdites feuilles se presentent en saillie au centre sur Fun des flancs du 

rouleau. 

22) Procede de fabrication d'un rouleau selon l'une des 
revendications 2 a 5, dans lequel 

on decoupe au moyen d'un dispositif de coupe une large feuille de 
materiau souple en une pluralite de feuilles individuelles (10i, 10 2 , ...) 
disposees cote a c6te, 

on realise 1' amorce (10B) par deplacement transversal du support de 
bobinage, les amorces (10Bi, 10B 2 , ...), issues des extremites (10 Ai, 
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IOA2, des feuilles se presentant en saillie sur l'un des flancs du 
rouleau apres la separation desdits rouleaux. 

23) Proced6 de fabrication d'un rouleau selon la revendication 6 
danslequel 

on decoupe au moyen d'un dispositif de coupe une large feuille de 
materiau souple en une plurality de feuilles individuelles (10!, 10 2 , ...) 
disposees c6te a c6te, 

on realise la rainure par le deplacement transversal d'un second 
dispositif de coupe initialement aligne avec le premier, sur une longueur 

-determm^denaTeuiller pulsion retour a la"posMon mitialeTTouten 

elinunant la partie ainsi decoupee. 

24) Procede de fabrication d'un rouleau selon la revendication 6 
dans lequel on realise la rainure (21) ou le lamage (31) au moyen 
d'un outil, apres formation du rouleau. 

25) Procede de fabrication d'un rouleau selon l'une des 
revendications 7 a 9, dans lequel 1' element rajoute est dispose sur 
l'extremite de la feuille (10A) avant bobinage ou apres separation 
des rouleaux, en saillie au centre sur l'un des flancs du rouleau. 
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